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The unit consists of a component preparation module (18) for components 
(70) and at least one operational module (20,42) for the manipulation of 
the components. The modules are supported on a pedestal (30). 

The pedestal is designed to form a stable and rigid support for the 
modules. The positions of the preparation module and the operational 
modules relative to one another can be accurately set without it being 
necessary to carry out elaborate final adjustments when the units have 
been assembled. 

USE - Feeding workpieces to machine tools. 

ADVANTAGE - Modules can be easily transported and only require simple 
assembly operations. 
Dwg. 2/6 



(19) 




Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 




(12) 



(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des 
HInweises auf die Patenterteilung: 
02.05.2002 Patentblatt 2002/1 8 

(21) Anmeldenummer: 97122275.7 

(22) Anmeldetag: 17.12.1997 



(11) EP 0 865 869 B1 

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT 

(51) intci7: B23Q 37/00 



(54) Automationszelie zur Handhabung von Teilen 

Automation system for handling workpieces 
Cellule d'automatisation pour manipuler des pieces 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 

AT CH DE ES FR GB IT LI SE 

(30) Phohtat: 22.03.1997 DE 19712116 
17.05.1997 DE 19720906 

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: 
23.09.1998 Patentblatt 1998/39 

(73) Patentinhaber: FELSOMAT GmbH & Co. KG 
D-75203 Kontgsbach-Stein (DE) 

(72) Erfinder: 

• Jager, Helmut F. 

75203 Konigsbach-Stein (DE) 



• Schenker, Christian 
76327 Pfinztal (DE) 

• Peschina, Jiirgen 
75438 Knittlingen (DE) 

(74) Vertreter: Gahlert, Stefan, Dr.-lng. et al 
Witte, Weller, Gahlert, Otten & Steil, 
Patentanwalte, 
Rotebuhlstrasse 121 
70178 Stuttgart (DE) 



(56) Entgegenhaltungen: 
EP-A- 0 673 711 
WO-A-89/11375 
DE-A- 4 212 178 
US-A- 5 353 490 



EP-A- 0 743 137 
DE-A- 3 732 559 
FR-A- 2 249 740 



CD 
o 

CO 
CO 

lO 

CD ~ 

QQ Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des HInweises auf die Erteiiung des europaischen 

Q Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das eneiite europaische Patent Einspruch einlegen. 
Der Einscnjch 1st schriKlicr; einzureichen und zu begnjnden. Er gilt erst als eingelegt. wenn die Einspruchsgebuhr 



LU 



entnchtet worcen ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentubereinkommen). 



Pnntec zy Jauve. TSCC* PA.=I3 



1 



EP 0 865 869 B1 



2 



Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Automatio nszeile 
zur Handhabung von Teilen, mit einem Sereitstellungs- 
modul zur Bereitstellung und zur Aufnahme von Teilen, 5 
und mit mindestens einem weiteren Funktionsmodul zur 
Handhabung von Teilen, wobei ein ortsfest in Einbaula- 
ge abstutzbarer Sockelmodul vorgesehen 1st, an dem 
der Bereitstellungsmodul und der zumlndest eine wei- 
tere Funktionsmodul befestigt sind. io 
[0002] Eine derartige Automationszeile 1st aus der 
DE-A-42 12 178 bekannt. Hierbei handelt es sich um 
eine automatisierte Montageeinrichtung mit z.B. einem 
Manipulationsroboter einem Montagewerkzeug und ei- 
ner Montagestation fur ein zu komplettierendes Werk- is 
stuck sowie mit Werkstucktransportmitteln. Die Monta- 
geeinricntung ist als portabie Montagezelle ausgebildet, 
mit einem eckigen Grundrahmen und einem diesem an- 
gepaBten oberen Rahmen, die mindestens an ihren Ek- 
ken durch senkrechte Streben miteinander verbunden 20 
sind. Die Montagezelle weist ferner AnschluBbereiche 
fur weitere Werkstuckzufuhrungen und Werkstuckab- 
fuhrungen auf, wozu beispielsweise ein Palettiergerat 
an den Grundrahmen der Montagezelle von auBen an- 
geflanscnt werden kann. 35 
[0003] Eine weitere, aus der US-A-5 353 490 bekann- 
te modular aufgebaute Montageplattform weist eine 
Mehrzahl von Industrierobotern auf, die auf einer spe- 
zieil ausgebildeten Plattform montiert sind, die als aus- 
gestelfte Sockelkonstruktion ausgefuhrt ist. 30 
[0004] Eine aus der EP-A-0 673 711 bekannte Auto- 
mationszeile dient zur Zufuhrung von Werkstucken an 
eine nachgeordnete Bearbeitungseinrichtung und um- 
faBt einen Arbeitsraum, der durch eine Schutzwand 
nach aufBen abgeschlossen ist und innerhaib dessen ei- 35 
ne Stapelbereitstellungsvorrichtung zum Bereitstellen 
von Teilen sowie eine dieser zugeordneten Ladevorrich- 
tung zur Ubernahme von Teilen, sowie eine Stapel- 
wechseleinheit zurZufuhrungund Entnahme von Werk- 
stucktragerstapeln in bzw. aus dem Arbeitsraum ange- 
ordnet ist. 

[0005] Uber die Anordnung und Montage der einzel- 
nen Funktionsmodule innerhaib des Arbeitsraumes der 
Automationszeile sind keine Angaben gemacht. Grund- 
satzlich werden jedoch die einzelnen Funktionsmodule •^s 
bei der Endmoniage an ihrem vorgesehenen Plaiz auf- 
gestellt und dabei auf dem Fundament ausgerichtet und 
veranken. Allenfalls ist es denkbar. daB bei einer Vor- 
montage und bei einem Testlauf beim Hersteller der Au- 
tomationszeile zunachst die Einzelkomponenten auf ei- so 
nem aus Einzelstreben zusammengeschweiBten Ge- 
stell montiert und gepnjft werden. AnschlieBend miis- 
sen die Einzelkomponenten wegen ihres zum Teil er- 
heblichen Gewichtes und wegen ihrer Empfindlichkeit 
wieder demontiert werden und konnen erst bei der End- ss 
montage in einer Fenigungshalle. in der die Automati- 
onszeile endgultig aufgestellt wird. wieder an dem Ge- 
stell befestigt werden. Da das Gestell jedoch als einfa- 



Che SchweiBkonstruktion ausgefuhrt ist, ist bei der End- 
montage eine genaue Justierung und Ausrichtung der 
Einzelkomponenten in ihrer Absolutlage bzw. Relativla- 
ge zueinander erforderllch, um ein reibungsloses Zu- 
sammenarbeiten der Einzelkomponenten miteinander 
und mit weiteren Automationszellen oder einer jeweili- 
gen Bearbeitungseinrichtung zu gewahrleisten. die von 
der betreffenden Automationszeile versorgt werden 
soil. 

[0006] Es versteht sich, daB derartige Montage- und 
Justierarbeiten auBerordenttich zeitaufwendig und ko- 
stenintensiv sind. 

[0007] Daruber hinaus ist der Transport und die ge- 
trennte Verpackung von einzelnen Modulen und die 
nachfolgende Montage und Ausrichtung dieser Module 
auBerordentlich aufwendig und teuer. 
[0008]- Der Erfindung liegt die Aufgabe zugnjnde, eine 
verbesserte Automationszeile zur Handhabung von Tei- 
len mit mindestens einem Bereitstellungsmodul zur Be- 
reitstellung und Aufnahme von Teilen und mindestens 
einem weiteren Funktionsmodul zur Handhabung von 
Teilen zu schaffen, die moglichst einfach und platzspa- 
rend aufgebaut ist. 

[0009] Diese Aufgabe wird bei einer Automationszeile 
gemaB der eingangs genannten Art erfindungsgemaB 
dadurch geiost, daB der Sockelmodul mit einem verti- 
kalen Stander kombiniert ist. an dem der Bereitstel- 
lungsmodul aufgenommen ist. und daB am Stander eine 
Horizontalachse und/oder eine Vertikalachse zum An- 
trieb des Sereitstellungsmoduls vorgesehen ist. 
[0010] Auf diese Weise wird eine besonders einfache 
Ausfuhrung der Automationszeile erreicht, die daruber 
hinaus einen besonders platzsparenden Aufbau besitzt. 
Dabei kann der Bereitstellungsmodul auch mit dem 
Sockelmodul integriert ausgefuhrt sein. 
[0011] Insbesondere wenn der Bereitstellungsmodul 
mit einem Linearantrieb ausgestartet ist. laBt sich auf 
diese Weise sogar eine noch weitere Reduzierung der 
BaugroBe der Automationszeile erreichen. 
[0012] GemaB einer Weiterbildung der Erfindung ist 
der Sockelmodul als derart stabile und verwindungsstei- 
fe Konstruktion ausgefuhrt. daB die Relativlage des Se- 
reitstellungsmoduls und des zumindest einen weiteren 
Funktionsmoduls bei einer Vormontage ausreichend 
genau zueinander bestimmbar ist. ohne daB in der Ein- 
baulage eine aufwendige Endjustierung der einzelnen 
Module zueinander erfolgen muB. 
[001 3] Hierdurch wird ein vereinfachter Transport und 
eine vereinfachte Endmontage und eine hone Prazision 
im Betrieb der Automationszeile gewahrleisiet. 
[0014] In bevorzugter Weiterbildung weisi die Auto- 
mationszeile standardisierte mechanische und/oder 
elektrische Schnittsiellen auf, die vorzugsweise am 
Sockelmodul und an den Funktlonsmcduien zur mo- 
dulalen Verbindung vorgesehen sine. 
[0015] Dieses Merkmal ist auch selbstandig schutz- 
fahig, unabhangig davon. ob die Automationszeile ei- 
nen verwindungssteifen Sockelmodul zur Aufnahme 
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der ubngen Komponenten aufweist Oder ob die einzel- 
nen Funktionsmodule lediglich unmittelbar aneinander 

befestigt werden. 

[0016] Auf diese Wetse ist ein Aufbau einer ge- 
wunschten Automatlonszelle aus einzelnen Funktions- 
modufen in besonders einfacher Weise realisierbar da 
einzeine Funktionsmodule ohne weiteres an den me- 
chanischen Schnittsteilen der an der Zelle bereits vor- 
handenen Funktionsnnodule angekoppelt und ausge- 
richtet werden konnen. Ein zusatzlicher Vorteil ergibt 
sich dann. wenn die einzelnen Funktionsmodule mit 
standardisierten elektrischen (elektronischen) Schnitt- 
steilen versehen sind, durch die die einzelnen Funkti- 
onsmodule elektrisch bzw. elektronisch miteinanderge- 
koppelt werden konnen und von einer einheltlichen: vor- 
zugsweise gleichfalls modular aufgebauten Steuerung 
gesteuert werden konnen. 

[001 7] Unter dem Beghff elektrische Schnittstelle soil 
hier in diesem Zusammenhang ganz allgemein sowohl 
eine einfache elektrische Steckverbindung. als auch ei- 
ne hardwaremaBig genormte Schnittstelle. also z.B. ei- 
ne RS232-Schnittstelle, als auch eine Software-Schnitt- 
stelle verstanden werden. 

[0018] In zusatzlicher Weiterbildung der Erfindung 
weist der Sockelmodul eine als Olauffangwanne ausge- 
bildete Oberflache auf. 

[001 9] Diese MaBnahme hat den VorteiL daf3 der Sok- 

kelmodul auf diese Weise zweifach genutzt wird. Da der 
Sockelmodul ohnehin die Sodenflache der Automatl- 
onszelle bildet, bietet es sich an, den Sockelmodul 
gleichzeitig auch als Olauffangwanne auszubilden, um 
so an den zu handhabenden Teilen anhaftendes 6l bzw. 
Emulsionsmittel und Spane aufzufangen und in geeig- 
neter Weise ruckfuhren zu konnen. Dies fuhrt zu einer 
Reduzierung der Umweltbelastung und zu erheblicher 
Kosteneinsparung durch Venneidung von 6l- und Emul- 
sionsverlusten. Bei herkommlichen Automationszellen 
wurden Tropfverluste von den Teilen bisher ih Kauf ge- 
nommen. was mit einer entsprechenden Umweltbela- 
stung verbunden war bzw. Spaneforderer, Werkstuck- 
reinigungseinrichtungen und dergleichen erforderlich 
machte. 

[0020] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung 
weist der Sockelrr.cdul Kabelfuhrungen zur Aufnahme 
von Leitungen auf. 

[0021] Diese Mat3nahme hat den Vorteil, daf3 die zur 
Versorgung der einzelnen Funktionsmodule der Auto- 
mationszeile notwendigen Leitungen. wie etwa Dreh- 
stromleitungen, elektrische Steuerleitungen. Pneuma- 
tik- Oder Hydraulikleitungen im Scckeimodul gefuhri 
werden konnen. v/cdurch cer Installationsaufwand bei 
der Endmontage deutlich recuziert wird und gleichzeitig 
eine besonders gegen Umwelteinwirkungen geschutzte 
Veriegung der entsprechenden Leitungen ermogiicht 
wird. 

[0022] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ent- 
halt die Automationszelle als weiteren Funktionsmodul 
zumindesi ein Stacelausiauschmodul oder ein Portal- 



modul, die an dem Sockelmodul befestigt sind. 
[0023] Je nach dem Einsatzzweck der Automations- 
zelle konnen in an sich bekannter Weise verschiedene 
Funktionsmodule in der Automationszelle enthalten 

5 sein. Diese sind vortellhafterweise jeweils auf dem Sok- 
kelmodul befestigt oder zumindest an diesem ausge- 
richtet. So ist es bei einem Portalmodul beispielsweise 
moglich, diesen unmittelbar auf dem Sockelmodul zu 
befestigen oder mit entsprechenden Vertikaistreben ne- 

10 ben dem Sockelmodul abzustutzen, wobei vorzugswei- 
se jedoch wiederum eine Verbindung mit dem Sockel- 
modul erfolgt, um die Relatlvlage zu den ubrigen Modu- 
len der Automationszelle auf diese Weise vorzugeben. 
[0024] Gema3 einer weiteren Ausgestaltung der Er- 

15 findung ist eine Schutzverkleidung vorgesehen, die an 
dem Sockelmodul befestigt ist. 

[0025] Da derartige Automationszellen in der Regel 
aus Grunden des Unfallschutzes mit einer vollstandigen 
Schutzverkleidung versehen werden mCissen. istes vor- 
20 teilhaft, diese unmittelbar am Sockelmodul zu befesti- 
gen Oder den Sockelmodul selbst teilweise als Schutz- 
verkleidung zu benutzen. 

[0026] Gema3 einer weiteren Ausgestaltung der Er- 
findung ist ein Steuerungsmodul zur Steuerung der Au- 
25 tomationszelle vorgesehen, der an dem Sockelmodul 
befestigt ist. 

[0027] Diese Maf3nahme ist insbesondere in Verbin- 
dung mit der Nutzung des Sockelmoduls zur FQhrung 
von Leitungen von Vorteil, da auf diese Weise Leitungs- 
30 wege verkurzt werden und der Montageaufwand ver- 
mindert werden kann. 

[0028] Gema3 einer weiteren Ausgestaltung der Er- 
findung weist der Sokkelmodul Aufhangepunkte zur 8e- 
festigung an einem Hebezeug auf. 

35 [0029] Auf diese Weise wird die Verladung und der 
Transport der Automationszelle ais kompakte, weitge- 
hend komplett montierte Einheit erieichtert. 
[0030] In zusatzlicher Weiterbildung der Erfindung 
weist der Sockelmodul an einer Mehrzahl von vorgege- 

-to benen Stellen AnschluBpunkte zur Aufnahme verschie- 
dener Funktionsmodule auf. 

[0031 ] Der Sockelmodul ist somit an zahlreichen Stel- 
len mit AnschluBpunkten oder F unktlonsflachen zur 
Aufnahme verschiedener Funkticnsmodufe versehen. 

•^5 Somit wird eine standardisierie Hersteilung von Sockel- 
modulen ermogiicht. auf denen dann je nach der ge- 
wunschren Ausfuhrung der Automationszelle die ver- 
schiedenen Funktionsmodule nach der An eines Bau- 
kastens zusamm.engestellt werden konnen. Auf diese 

50 Weise ist auch die nachtragiicne Umrustung oder Erwei- 
terung einer Automationszelle auf einfache Weise er- 
mogiicht. 

[0032] GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausge- 
staltung der Erfindung ist der Sockelmodul als GuB- 
^5 Oder als SchweiBkonstrukiion mit Versteifungsstrecen 
ausgefuhrt. 

[0033] Insbesondere bei einer Ausfuhrung als 
SchweiBkonstrukiion mil Versieifungsstreben in der An. 
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wte sie bei der Konstaiktton eines Bettes fur eine Werk- 
zeugmaschine bekannt \si, ergibt sich eine ausrelchend 
steife und besonders gewichtssparende Konstruktion. 
[0034] GemaB einer Weiterbildung der Erfindung 
kann der Sockelmodul mit dem Slander zu einer L-Form 
kombiniert sein, wahrend gema3 einer weiteren Ausfuh- 
rung der Sockelmodul mit einem erslen und einem zwei- 
ten gegenuberliegenden Stander zu einer U-Form kom- 
biniert ist. 

[0035] Bei der Ausfuhrung als L-Fomn ergibt sich ein 
besonders einfacher Aufbau. wahrend es bei der Aus- 
fuhrung als U-Fonn ermoglicht wird, den Funktionsmo- 
dul an beiden gegenuberliegenden Standern abzustut- 
zen, was insbesondere bei hoherer Belastung von Vor- 
teil ist. 

[0036] Gnjndsatzlich Ist es bevorzugt, auch hierbei 
den Sockelmodul und den oder die Stander ausrel- 
chend stabil und verwindungssteif auszufiihren, so da3 
keine weitere Justierung der einzelnen Funktlonsmodu- 
le in der Einbaustellung erfordertich ist. 
[0037] Gema3 einer weiteren Ausfuhrung der Erfin- 
dung ist der Bereitstellungsmodul zwischen dem ersten 
und dem zweiten Stander angeordnei und an beiden 
Standern abgestutzt und vorzugsweise auch von bei- 
den Standern angetrieben. 

[0038] Auf diese Weise la3t sich eine hohere Trag- 
kraft bei trotzdem kleiner BaugroBe verwirklichen. 
[0039] Es versteht sich, da3 der oder die Stander mit 
dem Sockelmodul losbar verbunden sein konnen, z.B. 
damit verschraubt sein konnen, oder daB start dessen 
Sockelmodul und Stander als einstukkige Konstruktion, 
z.B. als SchweiBkonstruktion, ausgefuha sein konnen. 
Auf jeden Fall sind Stander und Sockelmodul starr mit- 
einander verbunden und weisen vorzugsweise eine eni- 
sprechende Festigkeit und Venwindungssteifheit auf, 
um eine zusatzliche Abstutzung und Justierung der ein- 
zelnen Funktionsmodule uberflussig zu machen. 
[0040] Weitere Merkmale und Vorteiie der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Seschreibung ei- 
nes bevorzugten Ausfuhrungsbeispieis unter Bezug- 
nahme auf die Zeichnung. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Aufsicht einer ersten Ausfuhrung einer 
nicht 2ur Erfindung gehorenden Automations- 
zelie in stark vereinfachter Darstellung und 

Fig. 2 eine Ansicht der Automationszelle gemaB Fig. 
1; 

rig. 3 eine Ansichi einer erfincungsgemaBen Auto- 
mationszelle: 

Fig. 4 erne stark vereinfachie schematische Seiten- 
ansicht einer weiteren Ausfuhrung einer nicht 
zur Enindung gehorenden Automaiicnszelle. 
wobei lediglich der Sockelmodul mit Stander 
und Bereitstellungsmodul dargestellt wurde. 
jedoch auf die Darstellung von weiteren Funk- 



lionsmoduien, wie Stapelwechselmodul und 
Portalmodul verzlchtet wurde: 

Fig. 5 eine Ansicht der Automationszelle gemaB Fig. 
5 4 von der Seite und 

Fig. 6 eine schematische perspektivische Ansicht ei- 
nes Sokkelmoduls mit rasteraaig angeordne- 
ten Schnittstellen zurmechanischen und elek- 
10 tnschen Verbindung mit anderen Funktions- 

modulen. 

[0041] In den Fig. 1 und 2 ist eine nicht zur Erfindung 
gehorende Automationszelle dargestellt und insgesamt 
'5 mit der Ziffer 1 0 bezeichnet. 

[0042] Die Automationszelle 1 0 ist als kompakte Zelle 

ausgefuhrt. die auf einem gemeinsamen Sockelmodul 
30 gemaB Fig. 2 montiert ist. an dem alle Komponenten 
befestigt sind. An diesem Sockelmodul 30 ist eine 

20 Schutzverkleidung 16 befestigt, durch die ein Arbeits- 
raum 14 nach auBen abgegrenzt ist. Oberhalb des Ar- 
beitsraumes 1 4 verlauft ein Portalmodul 42. das gleich- 
falls auf dem Sockelmodul mittels Vertikalstreben 46 be- 
festigt ist. Auf dem Portalmodul 42 ist ein Schlitten, der 

25 lediglich durch die Ziffer 48 angedeutet ist, gesteuert 
verf ahrbar. An dem Schlitten 48 ist eine Z-Achse 50 vor- 
gesehen. an der ein in Vertikalrichtung verfahrbarer 
Greifermodul 52 befestigt ist, mittels dessen einzelne 
Teile 70 ubernommen werden konnen und durch Ver- 

30 fahren auf dem Porta! 44 zu einer anderen Automati- 
onszelle Oder zu einer Bearbeitungseinrichtung 12 ge- 
maB Fig. 1 verfahren werden konnen, die uber die Au- 
tomationszelle 10 mitTeilen 70 versorgt wird. Innerhalb 
des Arbeitsraumes 14 der Automationszelle 10 ist ein 

35 Bereitstellungsmodul 18 der aus der EP-A-0 635 339 
bekannten Art angeordnet. um Werkstucktrager 68 zwi- 
schen einem Bereitstellungsplatz 24 an einem Ende der 
Automationszelle 10 und einem Warteplatz 27 am ge- 
genuberliegenden Ende aer Automationszelle 10 um- 

■^0 setzen zu konnen oder aber zu einem erhohten Zufuhr- 
platz 25 in der Mitte zwischen dem Bereitstellungsplatz 
24 und dem Warteplatz 27 unterhalb des Portals 44 
uberfuhren zu konnen. so daB in dieser erhohten Posi- 
tion unterhalb des Portals ^4 mittels des Greifemicduls 

-^5 52 Teile 70 aus einem in dieser Position befindlichen 
Werkstucktrager 68 entnommen werden konnen oder 
aber in diesen eingelegt werden konnen. 
[0043] Der Bereitstellungsmodul 18 umfaBt zwei mit- 
einander zwangsgekoppelte Schwingen 60, 52, die der- 

50 an dimensionieri sind. daB sich beim Verdrehen der er- 
sten Schwinge 60 eine etwa U-formige Sewegungs- 
bahn ergibt. so daB das Umstapein von Werkstuckira- 
gern 63 von einem Werkstuckiragerstapei 56 etwa auf 
dem Bereitstellungsplatz 2^ zum Warteplatz 27 und um- 

55 gekeha minels nur einer numerisch gesteuerten Achse 
- der Orehachse der ersten Schwinge 50 - mdglich ist. 
[0044] An der zweiten Schwinge 52 des Berellstel- 
lungsmoduls 18. die von der ersten Scnwinge 60 ange- 
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trieben ist, ist gema3 Fig. 2 ein Greifermodul 64 mit ei- 
nem Ausleger vorgesehen, der zur Aufnahme von 
Werkstucktragern 68 geeignet ist. 
[0045] Zum Ein- und Ausschleusen von Werksiuck- 
tragerstapeln 96 in bzw. aus dem Arbeitsraum 14 ist ein 
insgesamt mit der Ziffer 20 bezeichneter Stapelaus- 
tauschmodul vorgesehen, der eine um eine vertikale 
Drehachse 36 verdrehbare Dreheinheit 22 aufweist. so 
daB Werkstucktragerstapel 66 durch Verdrehen der 
Dreheinheit 22 zwischen einem Ladeplatz 26 auBerhalb 
des Arbeitsraumes 14 und dem gegenuberliegenden 
Bereitsteilungsplatz 24 Innerhalb des Arbeitsraumes 14 
austauschbar sind. 

[0046] Zwischen dem Bereitsteilungsplatz 24 und 
dem diesen gegenuberliegenden Ladeplatz 26 auBer- 
halb des Arbeitsraumes 14 befindet sich eine mit der 
Ziffer 29 angedeutete Schottwand, durch die der Ar- 
beitsraum 1 4 nach auBen abgeschlossen ist. Durch Ver- 
drehen der Dreheinheit 22 um 1 80** lassen sich so Werk- 
stucktragerstapel 66 von dem Ladeplatz 26 zu dem Be- 
reitsteilungsplatz 24 innerhalb des Arbeitsraumes 14 
uberfuhren oder von dem Bereitsteilungsplatz 24 aus 
dem Arbeitsraum zu dem Ladeplatz 26 uberfuhren. Da- 
bei ist der Bereich der Dreheinheit 22 auBerhalb des Ar- 
beitsraumes 14 durch Verkleidungselemente 38. 39. 40 
vollstandig nach auBen abgegrenzt. In der Mitte ist ein 
um die vertikale Drehachse 36 verschwenkbares Ver- 
kleidungselement 39 vorgesehen. das sich uber einen 
Winkel von etwa 60 bis 70 erstreckt und das an beiden 
Seiten durch je ein um die vertikale Drehachse 36 ver- 
schwenkbar angeordnetes Verkleidungselement 38. 40 
zu einer vollstandig nach auBen abgeschlossenen Ver- 
kleidung erganzt ist. Das linke Verkleidungselement 38 
und das rechte Verkleidungselement 40 lassen sich je- 
weils in Richtung vor das mittlere Verkleidungselement 

39 um die vertikale Drehachse 36 verschwenken, wah- 
rend das mittlere Verkleidungselement 39 wahlweise im 
Uhrzeigersinn oder im Gegenuhrzeigersinn vor das Ver- 
kleidungselement 38 Oder vor das Verkleidungselement 

40 verschwenkbar ist. um in der geoffneten Position ei- 
nen Zugang zum Ladeplatz 26 von vcrn zu ennoglichen, 
um Werkstucktragerstapel 66 auf den Ladeplatz 25 
uberfuhren oder von diesem entnehmen zu konnen. 
[0047] Dabei ist der Stapelaustauschmodul 20 derarr 
ausgefiihrt. daB die Dreheinheit 22 als etwa H-formiges 
Drehgestell ausgebiidei ist. das zur Aufnahme von 
Werkstucktragerstapeln 66 ausgebildet ist. die auf 3o- 
denrollen in den Lacepiatz 26 eingefahren werden und 
dort vernegelt werden {vergieiche Fig. 2). Der Transport 
ces Werkstucktragerstapeis 35 geschieht hierbei auf 
den Bodenrcllen bei Vertaktung der Dreheinheit in eine 
um 180 yerdrehte Position, um so einen Werksiuckira- 
gerscapei 55 vom Ladeplatz 25 auf den Bereitsteilungs- 
platz 24 zu uberfuhren oder umgekehrt. Hierzu ist also 
kerne zusaizliche Transcortvornchtung en'orderlich. 
Auch wahrend des Wechsels zwischen den beiden Po- 
sitionen bleibi der Werkstucktragerstapel 56 auf den 3o- 
denrollen stehen. so daB die Dreheinheit 22 lediglich zur 



Aufnahme der seitlichen Stutzkrafte und des Drehan- 
triebes ausgelegt sein muB^ nicht jedoch zur Aufnahme 
des Gewichtes des Werkstucktragerstapels 66 und der 
Werkstucke. 

s [0048] In alternativer Welse kann die Dreheinheit 22 
derart ausgefuhrt sein, daB die Werkstucktragerstapel 
unmittelbar auf der Dreheinheit 22 aufgesetzt werden 
und nicht auf Bodenrollen laufen. 
[0049] Durch Kombination des Bereitstellungsmoduls 

10 18, des Stapelaustauschmoduls 20, des Portalmoduls 
42 mit dem daran verfahrbaren Schlitten 48 mit Z-Achse 
50 und daran befestlgtem Greifermodul 52 lassen sich 
somit Telle 70 von dem Ladeplatz 26 auBerhalb des Ar- 
beitsraumes 14 zunachst in den Arbeitsraum 14 liber- 

?5 fuhren und sodann in geeigneter Weise gegebenenfalls 
auf dem Warteplatz 27 umstapein, von dem Zufuhrplatz 
25 aus mittels des Greifermoduls 52 ubernehmen und 
sodann zur Bearbeitungseinrichtung 12 uberfuhren. 
[0050] Es versieht sich, daB der Stapelaustauschmo- 

20 dul 20 lediglich wahlweise vorgesehen ist, und daB statt 
dessen auch ein manuelles Ein- bzw. Ausschleusen von 
Werkstucktragern bzw. Werkstucktragerstapeln in den 
Arbeitsraum 14 mdglich ist. 

[0051] GemaB Fig. 2 dient der Sockelmodul 30 als 

25 Basis fur den Aufbau samtllcher Funktionsmodule der 
Auiomationszelle 1 0. Der Sockelmodul 30 ist hierbei als 
verwindungssteife SchweiBkonstruktlon nach der Art ei- 
nes Maschinenbettes fur eine Werkzeugmaschine aus- 
gefiihrt und durch geeignete Versteifungsstreben 34 

30 ausgesteift. Dabei ist der Sockelmodul 30 derart stabil 
und verwindungssteif ausgefuhrt, daB samtliche Funk- 
tionsmodule einschiieBlich der Vertikalstreben 46 des 
Portalmoduls 42 und des Stapelaustauschmoduls 20 
bereits beim Hersteller der Automationszelle 1 0 auf dem 

35 Sockelmodul 30 an geeigneten AnschluBpunkten 74, 
76, 78 montiert und relativ zueinander justiert werden 
konnen. Lediglich das Drehgestell 22 des Stapelaus- 
tauschmoduls 20 wird in besonderen Fallen zusatzlich 
bei der Endmontage auf dem Fundament 80 abgestutzt. 

40 [0052] Bei der Ausfuhrung des Stapelaustauschmo- 
duls 20, bei der das Drehgestell 22 auch zur Unterstut- 
zung bzw. Aufnahme von Werkstucktragerstapeln vor- 
gesehen ist (kleinere BaugroBe), wird der Stapelaus- 
tauschmodul 20 direkt am Sockelmodul befestigt. 

^5 [0053] Werden dagegen Bodenrollen gemaB Fig. 2 
verwendet. so befindet sich eine entsprechend geform- 
te Ausnehmung am Sockelmodul 30. die in Fig. 1 sche- 
matisch durch die gestrichelte Linie 82 angedeutet ist. 
[0054] Um einen Transport der vormoniienen Auto- 

^0 maiionszeile 10 zu erieichtern, sind an den vier Ecken 
des Sockelmoduls 30 jeweils Laschen 55 mit Aufhan- 
gepunkten 56 angeflanscnt wcbei auch Osen vorgese- 
hen sein konnen. um ein Einnangen von Hebezeugen 
zu ermoglichen. 

^5 [0055] GemaB Fig. 2 weisc der Sockelmodul 30 emen 
grundsatzlich rechieckformigen Querschnitt auf. ist an 
seiner Oberseite jedoch mit zwei zur Mitte hin leicht ge- 
neigt verlaufenden Flachen versehen, so daB sich ins- 
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gesamt eine V-formige Obertlache 32 ergibi, die als 6l- 
auffangwanne ausgebildet ist. Vorzugsweise randseitlg 
ist der Sockelmodul 30 mit Kabeifuhrungen 33 Oder Ka- 
belkanalen versehen, in denen wie in Fig. 2 schema- 
tisch angedeutet, elektrische Leitungen und/oder Pneu- 
matlk-ZHydraulikleitungen gefuhrt sein konnen. 
[0056] Wie aus Fig. 1 zu ersehen ist. ist eine zentraie 
Steuereinheit 58 vorgesehen. die vorzugsweise gleich- 
falls direkt am Sockelmodul 30 befestigt ist. Durch die 
Kabelfuhrung innerhalb des Sokkelmoduls 30 und die 
unmittelbare Montage der Steuereinheit 58 am Sockel- 
modul 30 wird insgesamt der Verdrahtungsaufwand 
belm Anschlu3 der Kraftstrom und Steuerleitungen und 
sonstigen Leitungen zu den einzelnen Funktionsmodu- 
len deutlich reduziert. 

[0057] An der Oberflache des Sockelmoduls 30 ist, 
wie zuvor bereits erwahnt. eine Mehrzahl von 
AnschluGpunkten 74, 76, 78 vorgesehen, wobei nur ei- 
nige dieser AnschluBpunkte schematisch in Fig. 2 dar- 
gestellt sind. Daruber hinaus sind vorzugsweise auf 
dem Sockelmodul 30 weitere Anschiu3punkte bzw. 
Funktionsflachen an vorbestimmien Stellen vorgese- 
hen, um so einen modularen baukasrenartigen Aufbau 
der Automationszelle 10 zu erleichtem und um ein 
Nachnijsten mit einzelnen Funktionsmodulen vorzube- 
reiten. Daruber hinaus konnen in entsprechender Weise 
an den vier umlaufenden Randern des Sockelmoduls 
30 AnschluBpunkte oder Funktionsflachen vorgesehen 
sein, um eine modulare Verbindung mil weiteren Auto- 
mationszellen oder anderen Funktionsmodulen vorzu- 
bereiten. Wahrend in Fig. 2 eine Befestigung der Verti- 
kalstreben 46 des Ponaimoduls 42 unmittelbar auf den 
AnschluBpunkten 74 des Sockelmoduls 30 dargestellt 
ist, versteht es sich, daB der Portalmodul 42 naturlich 
auch auf dem Fundament 80 abgestutzt sein kann. Vor- 
zugsweise ist hierbei jedoch die Relativlage zum Sok- 
kelmodul 30 durch entsprechende AnschluBpunkte 30 
am Sockelmodul fixiert. 

[0058] Es versteht sich. daB das an den Veaikalstre- 
ben 46 befestigte Portal gegebenenfalls erst bei der 
Endmontage an On und Sieile montiert wird, um keine 
unnotige VergroBerung ces Transportvolumens zu ver- 
ursachen. Das gieiche gilt furdiesen Fall naturlich auch 
fur den Schlitten 48 mit Z-Achse und Greifermodul 52. 
[0059] In Fig. 3 ist eine erfindungsgemaBe Ausfuh- 
rung einer Automationszelle dargestellt und insgesamt 
mit der Ziffer 10a bezeichnet. 

[0060] Fur entsprechende Teiie werden hierbei giei- 
che Bezugsziffern verwendei. 

[0061] Im Unierschied zu der zuvor beschrteoenen 
Ausfuhrung ist hierbei der Sereitstellungsmodul. der 
insgesamt mit der Ziffer 1 8a bezeicnnet tst. nicht als Ein- 
richtung mit getrieblich mitemanoer zwangsgekoppel- 
ten Schwingen ausgefuhn. scncern statt dessen ist ein 
Kreuzschlirten vorgesehen. 

[0062] Des weiteren ist an beicen einander gegen- 
uberliegenden Randern des Sockelmoduls 30 jeweils 
ein venikaler Stander 90. 92 fest mit dem Sockelmodul 



30 verbunden, der jeweils ausreichend ven^/indungs- 
steif ausgefuhrt ist, um eine Aufnahme des Bereitstel- 
lungsmoduis 18a zu enndglichen. 
[0063] Zusatzlich ist hierbei noch das Portal 42 am 

5 oberen Ende in Fig. 3 dargestellt, das mit den Standem 
90, 92 verbunden ist und somit zusatzliche Stabilitat ver- 
leiht. Die beiden Stander 90, 92 dienen hierbei gleich- 
zeitig als Stiitzen fur das Ponal 42. 
[0064] In beiden Standem 90, 92 ist jeweils eine ver- 

10 tikale, numerisch gesteuerte Achse 94, 96 integriea. An 
jeder der Vertikalachsen ist eine Horizontalachse 98. 
100 befestigt. die gleichfalls numerisch gesteuert ist. 
Zwischen den beiden so einander gegenuberliegenden 
horizontalen Achsen 98, 100 ist ein Greifermodul 102 

IS zur Aufnahme von Werkstucktragern 68 befestigt. 

[0065] Es versteht sich, daB in einer einfacheren Aus- 
fuhrung anstelle von jeweils zwei einander gegenuber- 
liegenden Kreuzschlitten auch nur ein einziger Kreuz- 
schlitten bei einer L-fonnigen Konfiguration mit einem 

20 Stander und Sockelmodui vorgesehen sein konnte oder 
in einer noch weiter vereinfachten Ausfuhrung lediglich 
ein Horizontalschlitten, der an einem Stander vorgese- 
hen ist. Bei dieser letzten Ausfuhrung wiirde der Hori- 
zontalschlitten lediglich zur Verschiebung von Werk- 

25 stucktragern dienen, wahrend die weitere Aufnahme 
und Ubergabe dann mittels eines Greifers vom Portal- 
modul aus erfolgen konnte. 

[0066] Insgesamt laBt sich mit dieser erfindungsge- 
maBen Ausfuhrung eine verringerte Saubreite der Au- 

30 tomationszelle erreichen, da sich jeweils eine Linea- 
rachse in einen Stander integrieren laBt. 
[0067] In den Fig. 4 und 5 ist eine weitere nicht von 
der Erfindung erfaBte Abwandlung der Ausfuhrung ge- 
maB Fig. 3 schematisch dargestellt und insgesamt mit 

35 der Ziffer 10b bezeichnet. 

[0068] Hierbei wurde auf die Darstellung von Stapel- 
wechselmodul und ggf. Portalmodul verzichtet. 
[0069] Im Unterschied zu der Ausfuhrung gemaB Fig. 
3 ist hierbei nur ein Stander 10^ vorgesehen. der zu- 

^0 sammen mit dem Sockelmodul 30 eine L-formige Kon- 
figuration bildet. In den Stander 10^ ist ein Schieppan- 
trieb 106 mit einer Schteppkette integriert. die um eine 
annahernd quadratische 3ann gefuhrt ist und von der 
ein Greifemiodul 108 angetrieben ist. das uber einen 
Schlitz 107 gemaB Fig. 5 in der Obertlache des Stan- 
ders 1 04 mil der Schleppkene verbunden ist. Insgesamt 
laBt sich auf diese Weise ein besonders einfacher und 
kostengunstiger Antrieb des Greifermoduls 18b errei- 
chen, um das Aufnehmen. Anheben und Umstapein von 

50 Werkstucktragern zu ermcglichen. Der Antrieb ist hier- 
bei in an sich bekannter Weise wie bei Parernoste.''auf- 
ztjgen gebrauchlich ausgelegt. 

[0070] Die einzelnen Funktionsmodule und sonstigen 
Komponenten wie Stander und dgl. sind vorzugsweise 
55 mit standardisierten mec^.anischen und/oder elektri- 
schen Schnittstellen versehen. um eine modulare Bau- 
weise der Automationszelle zu erm.oglichen. 
[0071 ] Dies ist schematisch anhand von Fig. 6 darge- 
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stelit. 

[0072] Fig. 6 zeigt einen Sockelmoduf 30 schema- 
tlsch in perspektrvischer Oarsteilung. 
[0073] Der Sockelmodul 30 isl mit einer Mehrzahl von 
Schnlttstellen 31 versehen, die schachbrettmusterartig 
auf seiner Oberflache und an den Seitenflachen ange- 
ordnet sind. Diese Schnittstellen 31 konnen sowohl als 
mechanische Schnittstellen, d.h. als paBgenau bearbei- 
tete Funktionsflachen ausgebildetsein, urn an verschie- 
denen Stellen des Sockelmoduls 30 einen Aufbau oder 
Anbau von anderen Funktionsmoduien zu ermoglichen, 
ohne daf3 hierzu weitere Befestigungskomponenten, 
Streben. Stutzen oder dgl. erforderllch sind. Diese me- 
chanischen Schnittstellen konnen auch als mlt einem 
entsprechenden Gegenelement selbstzentrierende 
Funktionsflachen ausgebildet sein. Ferner konnen die- • 
se Schnittstellen 31 alternativ. oder auch zusatzlich ais 
elektrische bzw.. elektronische Schnittstellen ausgebil- 
det sein, die eine einheitliche Steuerung der einzelnen 
Funktionsmodule iiber das zentrale Steuermodul 58 er- 
moglichen. 

[0074] Auf diese Weise laBt sich eine Automations- 
zelle den gewunschten Bedurfnissen in optimaler Weise 
anpassen, wobei auch eine nachtragliche Umrtistung 
Oder Erweiterung in einfacher Weise ermoglicht wird. 

Patentanspruche 

1. Automationszelle zur Handhabung von Teilen, mit 
einem Bereitstellungsmodul (18a) zur Bereitstel- 
lung und zur Aufnahme von Teilen (70) , und mit min- 
destens einem weiteren Funktionsmodul (42) zur 
Handhabung von Teilen (70), wobei ein ortsfest in 
einer Einbautage abstutzbarer Sockelmodul (30) 
vorgesehen ist, an dem der Bereitstellungsmodul 
(1 8a) und der zumindest eine weitere Funktionsmo- 
dul (42) befestigt sind, dadurch gekennzeichnet, 
dal3 der Sockelmodul (30) mit einem vertikalen 
Stander (90, 92) kombiniert ist, an dem der Bereit- 
stellungsmodul (18a) aufgenommen ist, und daB 
am Stander (90. 92) eine Horizontalachse (98, 1 00) 
und/oder eine Vertikalachse (94, 96) zum Antrieb 
des Bereitstellungsmoduls (18a) vorgesehen ist. 

2. Automationszelle nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Sockelmodul (30) als derart 
stabile und verwindungssteife Konstruktion ausge- 
fuhrt ist. daB die Relativlage des Bereitstellungsmo- 
duls (1 8a) und des zumindest einen weiteren Funk- 
tionsmoduls (42) bei einer Vormontage ausrei- 
chend genau zueinander bestimmbar ist. ohne daB 
in der Einbaulage eine aufwendige Endjusiierung 
der einzelnen Module (18a. 42) zueinander erfol- 
gen muB. 

3. Automationszelle nach Anspruch 1 oder2. gekenn- 
zeichnet durch eine slandardisierte mechanische 



und/oder elektrische Schnittstelle (31), die vorzugs- 
weise am Sockelmodul (30) und an den Funktions- 
moduien (42) zur modularen Verbindung vorgese- 
hen isr. 

5 

4. Automationszelle nach Anspruch 1 , 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Sockelmodul (30) 
eine als Olauffangwanne ausgeblldete Oberflache 
(32) aufweist. 

10 

5. Automationszelle nach Anspruch 3 oder 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Sockelmodul (30) 
Kabelfuhrungen (33) zur Aufnahme von Leitungen 
(54) aufweist. 

15 

S. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB als 
weiterer Funktionsmodul zumindest ein Portalmo- 
dul (42) an dem Sockelmodul (30) befestigt Ist. 

20 

7. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daO eine 
Schutz^/erkleidung (16) vorgesehen ist, die an dem 
Sockelmodul (30) befestigt ist, 

25 

8. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
Anspnuche. dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Steuerungsmodul (58) zur Steuerung der Automa- 
tionszelle (10) vorgesehen ist. der an dem Sockel- 

30 modul (30) befestigt ist. 

9. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daS der 
Sockelmodul (30) Aufhangepunkte (56) zur Befesii- 

35 gung an einem Hebezeug aufweist. 

10. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Sockelmodul (30) eine Mehrzahl von 

■io AnschluBpunkten (74, 76, 78) an vorgegebenen 
Stellen zur Aufnahme verschiedener Funktionsmo- 
dule (18a, 42) aufweist. 

11. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
^5 Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet. daB der Sockelmodul 
(30) als GuBoder SchweiBkonstruktion mit Versiei- 
fungsstreben (34) ausgefuhn ist. 

50 12. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
Anspruche dadurch gekennzeichnet. daB der 
Sockelmodul (30) mit dem Stander zu einer L-Form 
kombiniert ist. 

55 13. Automationszelle nach Anspruch 12. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB der Sockelmodul (30) mil ei- 
nem ersten (90) und einem zweiten (92) gegen- 
uberliegendan Stander zu einer U-Form kombiniert 
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tened to the pedestal module (30). 



14. Automationszelle nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Bereitstellungsmodul {18a) zwischen dem ersten s 
(90) und dem zweiten (92) Stander angeordnet und 

an beiden Standern (90, 92) abgestutzt ist. 

15. Automationszelle nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Bereitstellungsmodul (1 8a) io 
von beiden Standern (90, 92) angetrieben ist 

Claims 

15 

1 . Automation cell for handling parts, having a prepa- 
ration module (18a) for preparing and picking up 
parts (70), and having at least one further functional 
module (42) for handling parts (70). there being pro- 
vided a pedestal module (30), which can be station- 20 
arily supported in an installation position and to 
which the preparation module ( 1 8a) and the at least 
one further functional module (42) are fastened, 
characterised in that the pedestal module (30) is 
combined with an upright (90, 92), on which the 25 
preparation module (18a) is held, and In that there 

Is provided on the upright (90. 92) a horizontal axis 
(98, 100) and/or a vertical axis (94, 96) for driving 
the preparation module (18a). 

30 

2. Automation cell according to Claim 1 . character- 
ised in that the pedestal module (30) is designed 
as a structure with such stability and torsional re- 
sistance that the relative position of the preparation 
module (18a) and of the at least one further func- 35 
tional module (42) with respect to one another can 

be defined sufficiently accurately during a preas- 
sembly so that there is no need to carry out elabo- 
rate final adjustment of the individual modules ( 1 8a, 
42) in the installation position. 40 

3. Automation cell according to Claim 1 or 2, charac- 
terised by a standardised mechanical and/or elec- 
trical interface {31), which is preferably provided on 

the pedestal module (30) and on the functional ^5 
modules (42) for modular connection. 

4. Automation cell according to Claim 1 . 2 or 3. char- 
acterised in that the pedestal module (30) has a 
surface (32) designed as an oil-collecting trough. so 

5. Automation cell according lo Claim 3 or 4. charac- 
terised in that -he pedesial module (30) has cable 
ducts (33) for receiving lines (54). 

55 

6. Automation ceil according to one of the preceding 
claims, characterised In that, as a further function- 
al module, at least one gantry module (42) is fas- 



7. Automation cell according to one of the preceding 
claims, characterised in that there is provided a 
protective covering (16). which is fastened to the 
pedestal module (30). 

8. Automation cell according to one of the preceding 
claims, characterised in that there is provided a 
control module (58) for controlling the automation 
cell (10). which control module is fastened to the 
pedestal module (30). 

9. Automation cell according to one of the preceding 
claims, characterised in that the pedestal module 
(30) has suspension points (56) for fastening to a 

. hoist. 

10. Automation cell according to one of the preceding 
claims, characterised in that the pedestal module 
(30) has a plurality of connection points (74, 76. 78) 
at preset locations for receiving different functional 
modules (18a, 42). 

11. Automation cell according to one of the preceding 
claims, characterised in that the pedestal module 
(30) is designed as a cast or welded structure with 
stiffening braces (34). 

12. Automation cell according to one of the preceding 
claims, characterised in that the pedestal module 
(30) is combined with the upright to form an L- 
shape. 

13. Automation cell according to Claim 12, character- 
ised in that the pedestal module (30) is combined 
with a first upright (90) and a second, opposite, up- 
right (92) to fonm a U-shape. 

14. Automation cell according to one of the preceding 
claims, characterised in that the preparation mod- 
ule (18a) is arranged between the first upright (90) 
and the second upright (92) and is supported on 
both uprights (90, 92). 

15. Automation cell according to Claim 14, character- 
ised in that the preparation module (18a) is driven 
by both uprights (90, 92). 



Revendications 

1. Cellule d'automatisation sen/ant a manipuler des 
pieces, comprendant un module d'approvisionne- 
ment (1 8a) destine a mettre a disposition et a rece- 
voir des pieces (70), et comprenant au moins un 
autre module fonctionnel (42) destine a manipuler 
des pieces (70), un module formant socle (30). sur 
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lequel le module d'approvlsionnement (18a) et 
I'autre module fonctlonnel (42). au nombre mini- 
mum d'un, sent fixes, etant prevu et etant suscep- 
tible d'etre monte fixement dans une position de 
montage, caracterisee en ce que le module for- 5 
mant socle (30) est combine a un montant vertical 
(90, 92) sur lequel le module d'approvlsionnement 
(1 8a) est recu. et en cequ'est prevu, sur le montant 
(90. 92). un axe horizontal (98, 100) et/ou un axe 
vertical (94, 96) pour entrainer le module d'appro- io 
visionnement (18a). 

2. Cellule d'automatisation selon la revendication 1 , 
caracterisee en ce que le module formant socle 
(30) est conforme en construction tenement stable is 
et indefonnable que les positions relatives du mo- 
dule d'approvisionnement (1 8a) et de I'autre modu- 
le fonctionnel (42). au nombre minimum d'un, lors 
d'un premoniage, peuyent etre determinees Tune 
par rapport a I'autre avec suffisamment de preci- 20 
sion. pour ne pas avoir a proceder dans la position 

de montage, a un couteux ajustement final des dif- 
ferents modules (18a, 42). 

3. Cellule d'automatisation selon la revendication 1 ou 25 
2. caracterisee par une interface mecanique et/ou 
electrique standard (31) qui est, de preference, pre- 
vue sur le module formant socle (30) et sur les mo- 
dules fonctionnels (42), afin d'assurer une liaison 
modulaire. 30 

4. Cellule d'automatisation selon la revendication 1 , 2 
ou 3. caracterisee en ce que le module formant 
socle (30) presente une surface (32) conformee en 
bac collecteur d'huile. 35 

5. Cellule d'automatisation selon la revendication 3 ou 
4, caracterisee en ce que le module formant socle 
(30) presente un circuit de cablage (33) destine a 
recevoir des conducteurs (5d). 40 

6. Cellule d'automatisation selon I'une des revendica- 
tions precedentes, caracterisee en ce qu'au moins 
un module fomiant portique (42), servant de modu- 
le fonctionnel supplementaire. est fixe sur le module ^5 
formant socle (30). 

7. Cellule d'automatisation selon Tune des revendica- 
tions precedentes. caracterisee en ce qu'est pre- 
vu un habillage de protection (16) qui est fixe sur le so 
module fomnant socle (30). 

8. Cellule d'automatisation selon i'une des revendica- 
lions precedentes. caracterisee en ce qu'est pre- 
vu un module de commande (53) pour commander ss 
la cellule d'automatisation (10). qui est fixe sur le 
moduie formant socle (30). 
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9. Cellule d'automatisation selon I'une des revendica- 
tions precedentes, caracterisee en ce que le mo- 
dule formant socle (30) presente des points de sus- 
pension (56) destines a la fixation sur un dispositif 
de levage. 

10. Cellule d'automatisation selon I'une des revendica- 
tions precedentes, caracterisee en ce que le mo- 
dule formant socle (30) presente une pluralite de 
points de connexion (74, 76, 78). en des emplace- 
ments predetermines, pour recevoir differents mo- 
dules fonctionnels (18a, 42). 

11. Cellule d'automatisation selon I'une des revendica- 
tions precedentes, caracterisee en ce que le mo- 
dule fonnant socle (30) est confomie en construc- 
tion en fonte ou soudee, pourvue d'etais de renfor- 
cement (34). 

12. Cellule d'automatisation selon I'une des revendica- 
tions precedentes, caracterisee en ce que le mo- 
dule formant socle (30) et le montant sont combines 
pour donner une forme en L. 

13. Cellule d'automatisation selon la revendication 12, 
caracterisee en ce que le module formant socle 
(30) est combine a un premier (90) et a un deuxieme 
(92) montant oppose pour donner une forme en U. 

14. Cellule d'automatisation selon I'une des revendica- 
tions precedentes. caracterisee en ce que le mo- 
dule d'approvisionnement (18a) est monte entre le 
premier montant (90) et le deuxieme montant (92) 
el s'appuie sur les deux montants (90, 92). 

15. Cellule d'automatisation selon la revendication 14, 
caracterisee en ce que le module d'approvision- 
nement (18a) est eniraine par les deux montants 
(90. 92). 
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